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L'invention concerne un procede pour la 
fabrication de pneumatiques du type coinpor- 
tant une garniture de renforcement en forme 
de ccinture, resistante a la traction dans le sens 
peripherique, disposee dans la zone dc la bande 
de roulenient et provoquant la stabilisation late- 
rale du pneu, garniture composee d'elements 
de resistance se croisant, disposes dans la coucbe 
de cordes et qui comprennent des fils, des cables 
ou bandes resistants a la traction en matieres 
naturelles ou artificielles, en particulier egale- 
ment en acier. 

Dans la fabrication de ces pneus, il est neces- 
saire dc rcaliscr Tassemblage, d'une part, de 
Infrastructure du pneu avec la carcasse et, 
d'autre part, de la ceinture avec la bande de 
roulenient au cours d'operations preparatoires. 
^^infrastructure du pneu est fabriquee d'une 
facon connue suivant le procede a bande plate, 
c'est-a-dire essentielleuient en forme dim 
cylindre creux. tandis que la ceinture est assem- 
bled avec la bande de roulement sur un dia- 
metre qui correspond pratiquement au diametre 
fini. La reunion de ces elements se fait en 
disposant concentriquement infrastructure et 
la ceinture. et en bombant alors rinfrastmcture 
de telle sorte que sa surface exterieure viennc 
s'appliquer sur la surface interieure de la cein- 
ture. L'ebauche de pneu : qui prescnte alors une 
section a peu pres en forme de fer a cbeval, est 
ensuite vulcanisee. 

Les inconvenients de ce procede de fabrication 
resident dans la depense importante a prevoir 
pour les macbincs de fabrication, et en outre 
dans le fait que les elements precites doivent 
etre fabriques individuellement pour n'etre 
reunis cntre eux qu'a un moment ulterieur. 

On a deja entrcpris des essais pour fabriquer 
infrastructure du pneu. ensemble avec sa cein- 
ture, dans le procede a bande plate, mais une 
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telle possibility d'application de ce procede est 
j limitee a des constructions speciales de la cein- 
ture, en employant par exemple pour cela des 
I fils diriges dans le sens peripherique, ceux-ci 
I etant cependant subdivides en un assez grand 
nombre de troncons repartis sur la peripheric 
| du pneu pour permettre ainsi une dilatation 
i de la ceinture lors du bombage. 

Dans les pneus a ceinture connus, avec des 
I ceintures en fils se croisant, diriges angulaire- 
uient par rapport a la direction peripherique du 
pneu, le procede a bande plate ne peut pas 
etre . applique, car une telle construction de la 
ceinture ne permet pas Taugmentation de dia- 
metre suffisante pour Fexecution d ? un bombage. 

Les fils de la ceinture dans le pneu fini doivent 
prendre un angle relativement petit par rap- 
port a la direction peripherique du pneu, pour 
remplir cfTicacement les functions de la ceinture 
mcntionnces au debut. Cette hypothese exige 
que, des avant urie augmentation du diametre, 
les fils de la ceinture prennent deja une orien- 
tation formant un angle determine relativement 
petit par rapport a la direction peripherique 
du pneu. Si maintenant une ceinture ainsi cons- 
tituee augmente de diametre, les fils de la cein- 
ture, une fois realisee une augmentation dc 
diametre determinee, viennent s'appliquer Tun 
contre l'autre, ce qui exclut une augmentation 
de diametre supplementaire et, dans le cas defa- 
vorable. Taugmentation de diametre appropriee 
pour le bombage. 

L'invention a pour but de faciliter la fabri- 
cation des pneus mentionnes au debut, de facon 
que la garniture de renforcement formant la 
ceinture en meme temps que infrastructure du 
pneu puissent etre reunies en forme cylindrique 
creuse, pour pouvoir ensuite bomber l'ebauche 
comprenant tous les elements du pneu. 

Le procede de invention est caracterisc par ce 
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qu'on place la ou les bandes en tissu de cordes j 
formant la ceinture de renforcement sur l'infra- I 
structure du pneu avant le bombage, avec une 
disposition de leurs elements de resistance telle, ; 
que les elements de resistance se trouvant dans j 
la partie moyenne (zone de la bande de roule- 
ment) de rebauche de pneu fonnent des paral- ' 
lelogrammes dont les axes fictifs s etendent obli- j 
quenient par rapport au sens peripherique du j 
tambour, de sortc que ces axes de parallelo- 1 
grammes sont deplaces par le bombage. 

I/invention part pour cela de la notion sui- 
vante : \ 

Si les fib de corde, se trouvant dans la zone 
de la bande de roulement ou zone moyenne de 
rebauche de pneu, sont disposes de telle sorte 
que les axes des parallelogrammes s'etendent 
dans le sens peripherique du tambour, une ] - 
augmentation du diametre de la zone dc la 
bande de roulement ne pent se produire que 
par un allongcment des parallelogrammes dans | 
le sens peripberique du tambour. Mais cet 
allongenient n'est possible que dans certaines I 
limites insuffisantes pour le bombage. Par j 
contre. si dans la construction du pneu a cein- j 
ture, les elements dc resistance dans la zone de ' 
la bande de roulement sont superposes de telle i 
sorte qirils forment des parallelogra mines obli- j 
ques comme nicntionne prceedemment. une i 
augmentation du diametre ou le bombage a pour j 
effet non settlement de produire un allongcment ! 
des parallelogrammes, mais la superposition des ! 
fils de cordes a Fetal cylindrique ou a peu pres I 
cylindrique de Infrastructure du pneu agit sur > 
les elements de resistance se trouvant dans la I 
zone de la bande de roulement par Tadherence 
mutuelle: de telle sorte qu'il se produit encore i 
un deplacement pour faire varier la longueur j 
des parallelogrammes. Le gain de longueur est ( 
dans ce cas conditionne en premier lieu par le j 
deplacement, et celui-ci est sensiblement plus ! 
grand que le gain de longueur qui pourrait se 
produire en raison de Tallongement des paral- j 
lelogrammes. 

Pour agir favorablement sur le deplacement 
des parallelogrammes pendant Paugmentation j 
de diametre. les conches de caoutchoutage des | 
supports de resistance se trouvant dans la zone ! 
de la bande de roulement doivent etre directe- j 
ment superposees de facon adherente, les ele- \ 
ments de resistance se trouvant dans la zone de i 
la bande de roulement devant etre associes j 
entre eux de telle sorte que dans cette zone les ! 
supports de resistance superposes comprennent \ 
exclusivement deux angles, cependant differents. j 

Avec le procede de Finvention, il est possible 
de fabriquer des pneus a ceinture qui ne com- j 
portent plus dc carcasse en dessous de la bande ! 
de roulement. mais? qui contiennent exclusive- | 
ment la garniture de renforcement en forme de 1 
ceinture. Mais il est egalement possible d'appli- i 



quer Tinvention dans les pneus qui presentent 
des elements de resistance, a savoir une carcasse 
dans Infrastructure du pneu. 

Egalement. les fils de la carcasse peuvent 
contribuer en dessous de la bande de roulement 
a la formation d'une garniture de renforcement 
en forme de ceinture, si les autres bandes de 
tissu de corde se trouvant au-dessus sont mises 
en liaison d'adherence avec le caoutchoutage de 
la carcasse avant le bombage. Si un tel pneu 
est bombe\ les elements de resistance de la 
carcasse sont coudes dans la zone des bandes 
de tissu de corde se trouvant au-dessus pendant 
le bombage. de facon h permettre la fabrication 
d'un pneu a ceinture avec un bombage eroise 
dans la zone de la bande de roulement y 
compris les fils de la carcasse. 

I/invention setend egalement aux caracteris- 
tiques resultant de la description ci-apres et 
des dessins joints ainsi qira leur- combinaisons 
possibles. 

La description se rapporte a des exemples de 
realisation represented aux dessins, dans les- 
quels : 

La figure 1 represente une coupe longitudi- 
nale partielle d'un tambour pour la confection 
dc pneumatiques par le procede a bande plate; 

La figure 2 represente une vue en plan de 
rebauche de pneu se trouvant sur 1c tambour 
suivant la figure 1 en metrant en evidence les 
elements supports de resistance disposes dans 
la couche de cordes; 

La figure 3 represente une cbauche de pneu 
cylindrique creuse fabriquee sur le tambour 
suivant la figure 1 qui, dans le but du bombage 
et de la vulcanisation, est inseree dans une 
presse de vulcanisation; 

La figure 4 represente une coupe partielle du 
pneu se. trouvant dans le moule de vulcanisation 
mais deja vulcanise: 

La figure 5 represente une vue en plan des 
fils dc cordes du pneu fini de vulcanisation, les 
fils dc cordes etant places dans le plan du 
dessin pour obtenir unc representation plus 
claire: 

La figure 6 represente une vue en plan d'un 
parallelogranime de fils de cordes; 

La figure 7 represente egalement une vue en 
plan d'un parallelogramme de fils de cordes; 

Les figures 8. 10. 12, 14 et 16 represented 
chacune des vues en plan des elements de resis- 
tance d'ebauches de pneus correspondant a la 
representation suivant la figure 2: 

Les figures 9, II, 13. 15 et 17 representent 
des elements supports de resistance de pnens 
finis correspondant a la representation suivant 
la figure 3 ? la figure 9 representant le pneu pour 
rebauche suivant la figure 8. Ia figure 11 le 
pneu pour Tebaucbe suivant la figure 10, la 
figure 13 1c pneu pour Tebauche suivant la 
figure 12 ? la figure 15 le pneu pour I'ebaucbe 
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suivant la figure 14 et la figure 17 le pneu pour 
l'echauche suivant la figure 16. 

L'ebauche de pneu 1 est construite sur un 
tambour de confection 2 ayant une surface envc- 
loppe cylindrique ou pratiquemcnt cylindrique. 
La couche de carcassc 3 etendue a plat est 
enroulee avec ses bords libres autour des 
anneaux de talon 4. Au milieu de la couche 
de carcasse 3 sont placees deux bandes de fils 
de cordes 5 et 6. Ensuite. la bande de roulcment 
indiquee par un trait pointille 7 est enroulee 
sur le tambour de confection 2. La couche de 
carcassc 2 se compose suivant la figure 2 dc 
fils de corde 8 diriges perpendieulairement au 
sens peripherique du tambour. Les fils de cord*! 
8, disposes egalemcnt dans la couche dc corde. 
des deux bandes en fils de corde 5 et 6 sont 
diriges par contrc obliquement par rapport au 
sens peripherique du tambour, et cela de telle 
sorte que les fils de corde 8 des bandes de 
corde 5 et 6 soicnt disposes symetriquement en 
chevrons on en forme de V. Les fils de corde 8 
des bandes de corde 5 et 6 forment done avec 
le sens peripherique du pneu un angle a. 

Les bandes de cordes 5 et 6, qui sont egale- 
ment caoutchoutees comme la couche de cordes 
1 de la carcasse sont enroulces de facon fixe et 
directement sur la couche de carcasse 1. 

Apres Tachevcment de l'ebauche de pneu sur 
le tambour 2, Tebauche de pneu en forme de 
cylindre ereux, suivant la figure 3, est inseree 
dans une presse de vulcanisation. Les bords ou 
talons de l'ebauche de pneu sont saisis par la 
partie superieure 8' et la partie inferieure 9' de 
la presse de vulcanisation et l'ebauche du pneu 
lors de la fermeture de la presse de vulcanisa- 
tion est bombee et vulcanisee de facon connue 
en appliquant une predion interieure. Le pneu 
fini de vulcanisation suivant la figure 4 presente 
alors une armature dans le sens de la figure 5. 

Lors du bombagc, les bandes de cordes 5 et 6 
subissent une diminution de largeur avec une 
reduction de Tangle a. De plus, il se produit un 
deplacement des troncons des fils de corde 8 
dc la couche de carcasse 1 places en dessous 
des bandes de cordes 5 et 6. Plus precisement, 
le tron^on de la couche de carcasse 1 se trouvant 
en dessous des bandes de cordes 5 et 6 est ega- 
lement diminue en largeur, les fils de cordes 8 
n'etant cependant pas aplatis mais subissant un 
deplacement avec formation d'un V et cela de 
telle sorte que le V forme par les fils de corde 
8 des bandes de cordes 5 et 6 d'une part et le V 
forme par les fils de corde 8 de la couche de 
carcasse 1 soient diriges en sens oppose dans 
le sens peripherique. 

Comme le montre la figure 2. les fils de corde 
8 forment des parallelogrammes qui sont cepen- 
dant disposes obliquement par rapport au sens 
peripherique du tambour. Cela s'obtient par le 
fait que. dans la zone des bandes en fils de 



j cordes 5 et 6. tons les fils de cordes forment avec 
I le sens peripherique du tambour exclusivement 
j deux angles d'ailleurs difterents. 
j Pour pouvoir mieux expliquer l'augmentation 
! considerable du diametre possible en raison de 
| Tinvention, des parallelogrammes de fils de 
j cordes sont representes dans chacune des figures 
[ 6 et 7. La figure 7 represente la vue en plan du 
| parallelogramme 9 tandis que la figure 6 repre- 
j sente un parallelogramnie qui se produit quand. 
! dans la zone de la bande de rouleinent de 
Tebauche du pneu, Taxe longitudinal 11 du 
parallelogramnie coincide avec le sens periphe- 
' riquc du tambour 12. 

Si. dan- la zone de la bande de roulement, 
les fils do corde 8 sont disposes de facon corres- 
, pondante a la figure 6, il ne peut se produire 
: une augmentation de diametre de Tarmature du 
pneu flans la zone de la bande de roulement que 
par le fair que Taxe du parallelogramnie coi'n- 
I eidant avec le sens peripherique du tambour 11 
j est allonjie. 

La largeur du parallelogramnie 10 diminue. 
\ L'angle des fils a diminue egalement et devient 
! Tangle a\ La ligne en pointille 13 represente 
; Tetat final du parallelogramnie 10 et on peut 
voir que le parallelogramme vu en direction du 
; sens peripherique du tambour 12 a subi une 
| variation de longueur qui resulte de la compa- 
! raison des grandeurs entre les valcurs Ui et U2. 
j D'autres variations de longueur du parallelo- 
gramnie 10 et les variations de diametre qui en 
dependent de la garniture de renforcement en 
dessous de la zone de la bande de roulement ne 
sont pas possibles, car le caoutchouc se trouvant 
entre les fils de corde 8 empeche les fils de 
corde 8 de diminuer encore da vantage la dis- 
| tanec mutuellc aux fils dc corde 8 voisins. 
j Dans le parallelogramnie 9 suivant la figure 7, 
j les fils de corde 8 de la couche de carcasse 1 
! sont diriges a angle droit par rapport au sens 
j peripherique du tambour 12. 

I Les fils de corde 8 des bandes de cordes 5 
et 6 forment par contre Tangle ol avec le sens 
peripherique du tambour 12. II se produit ainsi 
le parallelogramme 9 dont Taxe 14 est dirige 
obliquement. par rapport au sens peripherique 
du tambour 12. L'etendue du parallelogramme 9 
dans le sens peripherique du tambour 12 est 
de nouveau designee par 14. Maintenant, si le 
bombagc deja mentionne se produit dans le 
moule de vulcanisation suivant la figure 3, il ne 
se produit pas settlement un allongement de 
Taxe 14. Au contraire. un deplacement de Taxe 
14 a lieu aussi de facon correspondante aux 
conditions des figures 2 et f>. L'angle a se reduit 
h la valeur a' tandis que les fils de corde 8. 
diriges d'abord transversalement a Tetat bombe 
de Tebauche de pneu. forment avec le sens 
peripherique du pneit 12 Tangle 3' qui est cepen- 

• dant plus grand que Tangle a'. Ce deplacement 
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de l'axe du parallelo gramme 14 a pour conse- 
quence que, dans le sens de la ligne periphe- 
rique 12, il se produit un accroissement de lon- 
gueur qui est determine par la differente des 
valeurs Ui et U 2 . 

La difference entre les valeurs Ui et Cat 
la mesure de l'elevation ou augmentation de 
diametre possible de la zone de la bande de 
roulement. Si on prend pour base les conditions 
representees dans les figures 6 et 7, on obtient 
pour une disposition des fils de corde suivant 
la figure 6, une elevation d'environ 25 % tandis 
que, pour une disposition des fils de corde 
suivant la figure 7, une elevation d'environ 
100 % est possible. 

Le deplacement de Taxe du paralk : Iogramme 
14 est alors en premier lieu responsable des 
valeurs d'elevation considerablement plus gran- 
des et par consequent de la capacite de bombage 
de la zone de la bande de roulement. 

Dans la forme d'execution suivant la figure 2, 
deux bandcs de fils de corde 5 ct 6 a allure en 
V des fils de corde 8 sont placees Tune pres de 
l'autre. Suivant la figure 8, les bandes en fils 
de corde 5 et 6 ont ete remplacees par une 
bande en fils de corde 15 de largeur plus 
grande. Tons les fils de corde 8 sont diriges sous 
Tangle a dans un sens oblique. Si une ebauche 
de pneu ainsi armee est bombee, il se produit 
egalement une diminution de Tangle des fils a, 
cependant simultanement aussi un deplacement 
des fils de corde 8 de la couche de carcassc 1 
diriges d'abord a angle droit par rapport au sens 
peripherique du pneu. 

En variante de la figure 8. suivant la figure 10, 
les fils de corde 8 de la couche de carcasse 1 
ne sont pas disposes a angle droit par rapport 
au sens peripherique du tambour, mais oblique- 
ment par rapport a celui-ci et cela de telle sorte 
qu'en dessous de la bande 15 il se produit un 
bandage croise. cependant Tangle des fils de 
corde 8 de la couche de carcasse 1 est plus 
petit que 90°. Get angle peut etre d'environ 60°. 
Mais, dans chaque cas, il doit etre choisi de 
telle sorte qu'il soit different de Tangle a des 
fils. De preference, Tangle j3 est toujours choisi 
de telle sorte qu'il soit sensiblenient plus grand 
que Tangle des fils a. 

Si, lors du bombage d'une ebauche de pneus 
avec une armature suivant la figure 10, les 
angles a sont modifies, il se produit ici aussi 
une reduction de Tangle les troncons des fils 
de. corde 8 de la couche de carcasse 1 qui se 
trouvent des deux cotes de la bande dc cordes 15 
etant tires dans un sens transversal- de sorte 
qu'a Tetat bombe on a des deux cotes de la 
bande en fils de corde 15 des angles de fil de 
90 3 ou presque 90°. 

Dans la forme d'execution suivant les figures 
12 et 13, les bandes en fils de corde 5 et 6 ne 
sont pas appliquees directement sur la couche 



{ de carcasse 1. Au contraire, entre eux est encore 
disposee une autre couche de fils de corde 20 
; dont les fils sont diriges a angle droit par rap- 
| port au sens peripherique du tambour. A Tetat 
| bombe, on a une forme angulaire des fils de 

■ corde de la bande 20 qui prennent ainsi une 
i forme en V correspondant aux fils de corde 8 
j en dessous des bandes 5 et 6 suivant la figure 5 
'. tandis que les fils de corde 8 de la couche de 
' carcasse 1 restent non deformes. Cependant. une 

telle deformation des fils de corde ne se produit 
que quand les fils de corde 8, diriges transver- 
• salement de la bande en fils de corde 20, sont 

■ isoles par rapport aux fils de corde 8 de la 
: couche de carcasse 1 par exemple par des 

■ couches intermediates de facon que la variation 
angulaire des bandes en fils de corde 5 et 6 
agit exclusivement sur les fils de corde 8 de 

i la bande en tissu de cordes 20. Par contre, s"il 
manque une couche intermediaire isolante entre 
; la couche de carcasse 1 et la bande en fils de 
; corde 20^ la couche dc carcassc 1 subira aussi 
I une influence dans le sens de la figure 4. 
' La forme d'execution suivant la figure 14 
se differencie de Tarmature suivant la figure 2, 
par le fait qu'on n'applique pas deux bandes en 
; fils de corde 5 separees Tune de l'autre, mais 
i au contraire qu'on emploie une bande en fils 
i de corde 21, dans laquelle les deux troncons de 
j fils, sc trouvant des deux cotes de la ligne peri- 
: pherique 22 placee au milieu, se raccordent 
Tun dans Tautre en une seule piece par suite 
de la forme en V. Le pneu ainsi arme subit une 
deformation dans le sens de la figure 15. Pour 
exclure des coudes trop aigus des fils de corde 8 
de la couche de carcasse 1 en dessous de la 
ligne peripherique 22, les bandes en fils de 
; corde 5 et 6 suivant la figure 16 peuvent aussi 
: etre disposees avec une distance mntuelle a. 
De ce fait, il se produit une influence plus 
faible dans la zone a de sorte qu'on a en 23 
un rayon de courbure plus grand en coniparai- 
son de la forme d'execution suivant la figure 5. 
I II est a remarquer encore que le procede de 
| Tinvention permet d'adopter des angles de fils 
j a' denviron 3 a 30° et des angles de fil j3' 
; d'environ 10 a 50°. Ces angles apparaissant dans 
; le pneu fini sont fonction de la mesure de Tele- 
vation, done de Taugmentation de diametre au 
bombage, de Tebauche de pneu fabriquee dans 
: une forme a peu pres cylindrique creuse. 

En outre, il rentre dans le cadre de Tinvention 
d'employer non seulement deux bandes en fils 
de corde 5. 6 placees Tune pres dc Tautre. mais 
: aussi d'autres bandes en fils de corde, dans 
lesrruelles Tangle a des fils de corde 8 des bandes 
en fils de corde voisines est different. Mais aussi 
dans ce cas on n'obtiendra la capacite de bom- 
bage voulue que si les elements de resistance 
j superposes dans la zone de la bande de roule- 
I ment forment exclusivement deux angles cepen- 
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dant differents avec le sens peripherique du 
tambour. 

II est bien evident que l'invention n'est pas 
limitee aux exemples de realisation ci-dessus 
decrits et represented et a partir desquels on 
pourra prevoir d'autres formes et d'autres modes 
de realisation sans pour cela sortir du cadre 
de Tinvention. 

L'invention s'etend egalement aux pneuma- 
tiques conformes a ceux obtenus par Je procede 
ci-dessus ou procede similaire. 

RESUME 

L'invention s'etend notamment aux caracte- 
ristiqucs ci-apres dccrites et a leurs diverses 
combinaisons possibles : 

1° Procede pour la fabrication de pneunia- 
tiques pourvus d'une ceinture de renforcenient 
constitute par des elements de resistance croises 
par le procede a bande plate avec vulcanisation 
aprcs 1c bombagc, procede caractcrise par cc 
qu'on dispose la on les bandes de tissu do cordes 
qui forment la ceinture de renforcenient sur 
• V infrastructure de telle maniere que les elements 
de resistance se trouvant dans la partie moyenne 
(zone de la bande de roulement) de Tebauclie 
forment des parallelogrammes dont les axes 



| sont diriges obliquement par rapport au sens 
j peripherique du tambour, de sorte que le bom- 
j bage qui suit a pour eflet de deplacer ces axes, 
! ce qui permet une confection simultanee de la 
i carcassc et dc la ceinture; 

I 2° On associe les bandes de tissu de cordes 
! a l'infrastructure du pneu. de telle sorte. que 
des elements de resistance superposes dans la 
zone moyenne de Tebauche forment exclusive- 
ment deux angles cependant differents avec le 
sens peripherique du tambour; 

3 C Lors du bombage de Tebauche de pneu 
cylindriquc creuse^ les elements de resistance 
de la oarcasse sont simplement deplaces dans 
la zone des bandes en tissu de cordes se trouvant 
au-dessus: 

4° Les couches de tissu de corde se trouvant 
dans la zone moyenne de l'ebauche de pneu 
sont reliees entre elles de facon adherente; 

5° Pneumatique conforme a ceux obtenus par 
le procede ci-dessus ou procede similaire. 

Soriete dite : CONTINENTAL GUMMI-WER KE 
AKTIENGESELLSCHAFT 
Par procuration : 

Bert & de Keravenant 
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